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(54) Installation pour le traitement thermique d'une charge de piece metalliques 



(57) ^installation pour le traitement thermique 
d'une charge de pieces metalliques comprend un pre- 
mier ensemble avec au moins un four et un deuxieme 
ensemble avec au moins un bac. Un des deux ensem- 
bles est fixe a une structure stationnaire et I'autre 
ensemble est attache a une structure deplacable par 
rapport a la structure stationnaire et des joints (16, 17, 
18) sont disposes entre les deux ensembles pour met- 
tre, au choix, un des bacs en regard de Tun des fours. 

Cette installation evite I'oxydation de la surface des 
pieces de la charge, la pollution et le refroidissement du 
four pendant et apres le cycle de travail. 
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Description 



de la figure 4, 



les figures 6A - 6K 



la figure 7 
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[0001] La presente invention se refere a une instal- 
lation pour le traitement thermique d'une charge de pie- 
ces metalliques, cette installation comprenant au moins 
un four sous gaz de protection ou sous vide et au moins 
un bac de trempe. 

[0002] Les installations connues proposees sur le 
marche ont I'inconvenient, pour les traitements sous 
vide d'une charge de pieces metalliques, de devoir 
charger ['installation a four froid puis d'effectuer le vide 
pour evacuer I'oxygene de la chambre de chauffe du les figures 8A - 8L 
four. Apres le traitement on est oblige de refroidir le tout 
dans !e four y compris la charge. Sans sas ou bac de 
chargement il est alors impossible de travailler avec le 
four chaud, car toute presence d'oxygene deteriorerait la figure 9 
les elements chauffants. 

[0003] A partir de cet etat de ia technique connue, 
un but de la presente invention est de realiser une ins- 
tallation de traitement thermique ne necessitant pas de 20 les figures 1 0A - 1 0L 
refroidir le four, et permettant de traiter les pieces sans 
oxydation de surface et sans pollution des gaz de traite- 
ment du four ou sans pollution du vide du four. 

[0004] En outre sont connus des fours a passage la figure 1 1 
ou des fours poussant a charge longue dont Installa- 
tion necessite une tres grande surface et surtout une 
grande longueur et dont le cycle de travail pour la 
charge et la decharge du four et, de plus, long. 
[0005] Partant de cet etat de la technique connue, 
un autre but de la presente invention est de reduire sen- 
siblement aussi bien la longueur d'une telle installation 
que le temps de traitement. 

[0006] Ces buts sont atteints grace aux moyens 
definis dans la revendication independante 1. 
[0007] L'invention sera expliquee en detail, en se 
referant aux dessins ci-annexes qu'en presentent, a la figure 14 
titre d'exemples, des formes d'execution. 
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les figures 12A- 12P 



la figure 13 



La figure 1 



est une vue en elevation sche- 
matique d'une forme d'execu- 
tion de 1'installation selon 
l'invention, 



40 la figure 15 



sont un descriptif schematique 
d'un cycle de travail de Instal- 
lation selon les figures 4 et 5, 

est une vue en elevation sche- 
matique d'une troisieme forme 
d'execution de installation 
selon l'invention, 

sont un descriptif schematique 
d'un cycle de travail de instal- 
lation selon la figure 7, 

est une vue en elevation sche- 
matique d'une autre installa- 
tion selon invention, 

sont un descriptif schematique 
d'un cycle de travail de instal- 
lation selon la figure 10, 

est une vue en elevation sche- 
matique d'une autre installa- 
tion selon invention, 

sont un descriptif schematique 
d'un cycle de travail de instal- 
lation selon la figure 11, 

est une vue en elevation sche- 
matique d'une installation avec 
un four et quatre bac, 

est une vue en plan de dessus 
schematique de installation 
selon la figure 13, 

est une vue en elevation trans- 
versale d'une installation en 
ligne selon invention, 



la figure 2 



est une vue en plan de dessus 
schematique de installation 45 
de la figure 1, 



la figure 16 



est une vue en elevation longi- 
tudinale schematique de ins- 
tallation selon la figure 15, 



les figures 3A a 3L 



sont un descriptif d'un cycle de la figure 1 7 
travail de installation selon la 
figure 1, so 



est une vue en plan de dessus 
schematique de installation 
selon la figure 15, 



la figure 4 



est une vue en elevation sche- la figure 1 8 
matique d'une deuxieme 
forme d'execution selon 
invention, 55 



est une vue en elevation longi- 
tudinale schematique d'une 
installation avec four poussant 
a charge longue, 



la figure 5 



est une vue en plan de dessus 
schematique de installation 



la figure 19 



est une vue de front schemati- 
que d'un four de installation 
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selon la figure 18, 

la figure 20 est une vue de front d'un bac 

de ('installation selon la figure 
18, et 5 

la figure 21 est une vue en plan de dessus 

schematique de Installation 
de la figure 18. 

10 

[0008] Les figures 1 et 2 montrent schematique- 
ment une premiere forme execution d'une installation 
selon I'invention avec un four de traitement pour une 
temperature maxima de 1100°C et deux bacs montes 
sur une table rotative. Cette installation permet par is 
exemple des traitement d'austenitisation, de recuit, de 
revenu, de frittage ou de brasage. Le four 1 comprend 
une chambre de chauffage 2 avec une turbine de circu- 
lation des atmospheres 3, un bouchon 4 comme sup- 
port de la charge a traiter 5 et deux bacs, c'est-a-dire. 20 
deux chambres de chargement ou refroidissement 6 et 
7. Le bouchon support de charge est deplace verticale- 
ment par les deux pistons elevateurs 8 et 9, comme 
c'est indique par les deux fleches doubles. Ces pistons 
elevateurs sont prevus pour le chargement ou dechar- 25 
gement des charges dans le four ou dans les bacs, 
comme cela ressortira du descriptif d'un cycle de travail 
avec cette installation. Le four comprend en outre un 
corps de chauffe 10 et une double chemise isolee 11 
selon Tart de la technique connue. 30 
[0009] Le four 1 est fixe sur une table superieure 1 2 
tandis que les bacs, c'est-a-dire les chambres de char- 
gement ou refroidissement 6 et 7 avec les pistons ele- 
vateurs 8 et 9 sont fixes a une table rotative 1 3. La table 
fixe 12 est montee sur un support 14. La table rotative 35 
13 est entrainee en rotation par un moteur 15. Entre la 
table fixe et la table rotative se trouvent deux jeux de 
joints, un joint exterieur 16 pour etablir I'etancheite au 
gaz et au vide et deux joints interieurs 17 et 18, qui fer- 
ment une premiere barriere d'etancheite entre les bacs 40 
et la table fixe superieure. Tous les joints sont des joints 
gonflables, connus en soi dans Tart anterieur, et sont 
parti el I em ent degonfles dans le cas ou la table rotative 
est mise en rotation, et ensuite gonfles pour assurer 
I'etancheite. 45 
[0010] Chaque chambre de chargement ou de 
refroidissement 6 et 7 comprend une turbine de circula- 
tion des atmospheres 19 et 20, une pompe a vide 21 
commune qui est reliee par des vannes 22 et 23 auxdi- 
tes chambres de chargement ou refroidissement. Cha- so 
que bac 6 et 7 comprend une amenee 24 et 25 d'azote 
et le four comprend une amenee de gaz 26. 
[0011] La table superieure comprend une porte 27 
qui possede un joint 28 et qui permet I'introduction de la 
charge dans un des bacs. Un remplissage a I'azote par 55 
exemple ou un autre gaz permet de transferer la charge 
a traiter dans le four sous gaz de protection ou sous 
vide. Le four restant toujours a temperature permet 



d'effectuer un des traitements precites. A la fin du cycle 
de chauffe, la charge est evacue dans une des deux 
chambres pour refroidissement. Avant la rotation pour 
le transfert et le refroidissement, on aura prepare une 
nouvelle charge a traiter dans le bac libre de toute 
charge. II est ainsi possible de traiter, par alternance, 
des pieces sans oxydation de surface et sans refroidis- 
sement du four ainsi que sans pollution de gaz de traite- 
ment ou du vide du four. 

[0012] II est evident que Ton peut realiser une ins- 
tallation avec des bacs, c'est-a-dire. des chambres de 
chargement/dechargement ou refroidissement a gaz ou 
a I'huile fixees au support et a la table superieure et pre- 
voir un ou plusieurs four(s) rotatif(s). 
[0013] Les figures 3A - 3L) montrent schematique- 
ment un cycle de travail. La figure 3A montre la prepa- 
ration de la charge 5 et on voit que la porte 27 est 
ouverte. La figure B montre le conditionnement de la 
charge par le vide et la figure C la descente du bouchon 
gauche 4 pour I'ouverture du four. La figure D montre la 
rotation des bacs pour mettre la charge 5 sous le four, 
avant son introduction dans celui-ci (figure E), pour 
entamer le cycle de traitement. La figure F montre la 
preparation d'une deuxieme charge 5A pendant le cycle 
de traitement de la premiere, et la figure G le condition- 
nement de cette charge 5A par le vide. La figure H mon- 
tre I'ouverture du four et la descente de la charge 5, et 
la figure I la rotation des bacs avec refroidissement 
immediat de la charge 5. La figure K montre I'introduc- 
tion de la charge 5A dans le four pour effectuer le cycle 
de traitement pendant le refroidissement de la charge 5. 
Enfin, la figure L montre la charge 5A en cours de cycle 
de traitement en cours et I'evacuation de la charge 5, 
ainsi que la mise en place d'une nouvelle charge 5B. 
[0014] Ce cycle des operations montre le grand 
avantage de cette installation selon ('invention permet- 
tant d'une part de preparer une charge tandis que 
I'autre est dans le four et, surtout, d'amener et d'evacuer 
la charge du four sans pollution du vide ou du gaz dans 
le four et sans oxydation des charges. Toutes les opera- 
tions decrites s'effectuent d'une maniere etanche 
envers I'exterieur par le joint exterieur 16 est les joints 
interieurs 17 et 18. 

[0015] Les figures 4 et 5 montrent une deuxieme 
forme d'execution de I'installation selon I'invention avec 
un four et trois bacs. Le four 29 est similaire au four 1 de 
Pexemple precedent avec les memes elements tels que 
chambre de chauffe, turbine, bouchon 4 qui supporte la 
charge 5. Le systeme de la table superieure fixe 12 et 
son support 14 sont egalement les memes que dans 
I'exemple precedent, tandis que la table rotative 30 est 
agencee pour porter trois bacs et comprend trois garni- 
tures de joints interieurs 31, 32 et 33. Le joint exterieur 
16 est similaire a celui de Pexecution decrite plus haut 
ainsi que la porte 27 avec son joint 28. 
[0016] Le premier bac est une chambre de charge- 
ment 34, similaire a la chambre 6, le deuxieme bac est 
une chambre de refroidissement sous gaz 35 et le troi- 
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sieme bac est une chambre de refroidissement avec un 
liquide 36, par exemple de I'huile 37. La chambre de 
chargement et la chambre de refroidissement sous gaz 
comprennent des turbines 38 et 39 tandis que la cham- 
bre a refroidissement a I'huile comprend une pompe a 
huile 40 pour la circulation de I'huile. Cette installation 
comprend aussi une pompe a vide avec des vannes 
pour pouvoir evacuer les chambres de chargement et 
de refroidissement sous gaz, ainsi que des amenees de 
gaz pour les chambres et pour le four. Chaque chambre 
comprend en outre un piston elevateur 41, resp. 42, 
resp. 43. 

[0017] Un exemple de cycle de travail avec cette 
installation est decrit a I'aide des figures 6A a 6K. La 
figure 6A montre la preparation de la charge 5 en-des- 
sus de la chambre de chargement 34 avec la porte 27 
ouverte. La figure 6B montre le conditionnement de la 
charge, eventuellement par le vide, avec la porte 27 fer- 
mee et la figure C montre la situation apres la rotation 
des chambres avec une course de 120 ° pour amener la 
charge 5 sous le four. Selon la figure D, la charge est 
introduite dans le four et le cycle de traitement dans le 
four commence. Selon la figure E, les bouchons sont 
mis a niveau avec la table rotative apres le traitement 
thermique pour effectuer une rotation montree a la 
figure F. Pendant cette rotation, la charge glisse sur la 
table et apres, la chambre a huile se trouve sous la 
charge, c'est-a-dire sous le four. La figure G montre la 
descente de la charge et le refroidissement immediat de 
celle-ci dans I'huile. Dans la figure H on voit la prepara- 
tion de la deuxieme charge 5A, celle-ci etant eventuel- 
lement conditionnee par le vide, ainsi que le 
refroidissement de la premiere charge 5 dans I'huile. La 
figure I montre une nouvelle rotation des chambres pour 
amener la deuxieme charge 5A sous le four avant de Py 
introduce. La figure 6K enfin montre la situation ou le 
cycle de traitement est effectue pour la deuxieme 
charge 5A tandis que la premiere charge 5 est evacuee, 
pour revenlr a la situation de la figure 6E. 
[0018] La figure 7 montre un troisieme exemple 
d'execution d'une installation selon invention avec un 
four a vide 44 a paroi chaude avec un chauffage gra- 
phite 45, une isolation 46, une turbine de circulation 3 
pour les basses temperatures de traitement et les bou- 
chons 49, 49A supportant la charge 5. Le systeme de 
table fixe superieure 12 avec sa porte 27 et joint 28, la 
table rotative 13 entrainee par le moteur 15 et les deux 
systemes de joints avec joint exterieur 16 et joints inte- 
rieurs 17 et 18, est le meme qu'auparavant. Les bacs 
suspendus a la table rotative sont deux chambres de 
chargement et dechargement 47 et 48 avec refroidis- 
seur incorpore, comprenant les deux turbines 19 et 20 
selon la premiere forme d'execution. 
[0019] Les figures 8A a 8L iilustrant un exemple de 
cycle de travail effectue par ['installation de la figure 7. 
La figure 8A montre la preparation de la charge 5 avec 
la porte ouverte et la figure 8B montre le conditionne- 
ment de la charge par le vide. La figure C montre la des- 



cente du bouchon 49 et I'ouverture du four suivie de la 
rotation des chambres selon la figure D en vue d'ame- 
ner la charge 5 sous le four. La figure E montre I'intro- 
duction de la charge dans le four initiant le cycle de 

5 traitement. Pendant ce temps, selon la figure F, la 
deuxieme charge 5A est preparee et conditionnee par 
le vide selon la figure G. La figure H montre I'ouverture 
du four et la descente de la premiere charge suivie 
d'une rotation des chambres avec refroidissement 

10 immediat de la premiere charge dans la chambre de 
refroidissement 47 (figure I) et ensuite, a la figure K, 
introduction de la deuxieme charge 5A dans le four 
pour le cycle de traitement, tandis que la premiere 
charge est toujours encore refroidie. La figure 8L mon- 

15 tre que, tandis que la deuxieme charge est en cours de 
traitement, la premiere charge est evacuee et la troi- 
sieme charge 5B est amendee sur le bouchon, pour 
etre ensuite conditionnee et traitee. 
[0020] Le meme cycle de traitement peut s'appli- 

20 quer a une installation ou, comme variante d'execution, 
le four a vide possede une paroi froide et une isolation 
en graphite. 

[0021] La figure 9 montre une variante de Pinstalla- 
tion selon la figure 7 avec un four 50 similaire au four 

25 precedent mais possedant en outre quatre arrets meca- 
niques 51 avec leur commandes 52 pour retenir ou libe- 
rer la charge 5A, comme cela ressortira du descriptif 
selon les figures 10A a 10L. La table fixe superieure 12 
est similaire au cas precedent avec la porte 27 et ses 

30 joints 28 ainsi que le support de la table 14. Entre la 
table fixe 12 et la table rotative 13 se trouve le meme 
systeme de joints que decrits auparavant et la table 
rotative est entratnee par le moteur 15. A la table rota- 
tive sont suspendue au moins une chambre a huile 53 

35 avec son systeme de pompe 40 et au moins un bac de 
refroidissement a gaz 54 avec la turbine 20. 
[0022] Le bac 54 est une chambre a pression et 
c'est pourquoi que le piston ascenseur prevu pour les 
autres bacs est ici remplace par un ascenseur 55 com- 

40 prenant un support de charge 56, lie a une colonne por- 
tante 57 avec une vis 58 qui est mise en rotation par un 
moteur 59 avec transmission par chatne, pour faire 
monter ou descendre I'ascenseur. Tout le dispositif de 
I'ascenseur se trouve dans I'enceinte de la chambre a 

45 pression. Vers le haut, la chambre sous pression est fer- 
mee par une porte inferieure 60, des joints 61 assurant 
I'etancheite. Le chargement et dechargement des pie- 
ces peut se faire par cette chambre a pression, ou alors 
Tinstallation comprend, en plus de cette chambre a 

so pression et de la chambre a huile, une chambre de 
chargement decrite dans les exemples precedents. 
[0023] Les figures 10A a 10L montrent schemati- 
quement un cycle de traitement possible avec Tinstalla- 
tion de la figure 9. La figure 10A montre la preparation 

55 de la charge 5, toujours avec la porte ouverte, et la 
figure 10B le conditionnement de la charge par le vide, 
avec la porte 27 fermee, suivi de la rotation des cham- 
bres pour mettre la charge sous le four (figure 10C). 
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Ensuite, selon la figure D, la charge est introduite dans 
le four pour entamer le cycle de traitement et, en fin de 
cycle a la figure E, la charge est descend ue et les cro- 
chets 51 sont fermes pour la retenir pendant la des- 
cente du bouchon par I'ascenseur 55. Ensuite, selon F, 5 
les chambres sont mises en rotation pour amener la 
chambre a huile sous le four et, selon G, le support de 
charge est monte et les crochets sont ouverts. La 
charge sur le support de charge est descendue pour 
etre immergee dans I'huile (figure H) pour un refroidis- w 
sement immediat, intensifie par un canal de flux force 
dans la chambre a huile. Selon la figure I, la deuxieme 
charge 5A est preparee et conditionnee par le vide, puis 
mise en rotation selon la figure K pour I'amener sous le 
four pour un cycle de traitement selon la figure L, tandis 15 
que la premiere charge est evacuee apres egouttage 
pour enchamer un nouveau cycle a partir de la situation 
representee a la figure D. 

[0024] La figure 1 1 montre une autre forme d'exe- 
cution d'une Tinstallation selon I'invention avec un four 20 
62 similaire au four 29 de la figure 4, mais comportant 
en plus deux demi-tiroirs 63 et 63A, formant le bouchon, 
qui sont commandes par des elements mecaniques 64. 
Le tout est fixe sur la table fixe superieure 12 qui est 
similaire a celle des executions precedentes et attaches 25 
aux supports 14. Sous la table fixe se trouve une table 
rotative similaire a celle des executions precedentes, 
avec les deux systemes de joints exterieurs et interi- 
eurs. Les bacs, c'est-a-dire la chambre a huile et la ou 
les chambre(s) de refroidissement, sont les memes que 30 
dans I'execution selon la figure 4. 
[0025] Les figures 12A a 12P montrent un cycle de 
travail avec I'installation selon la figure 11 et feront 
mieux comprendre le role des deux demi-tiroirs 63, 63A. 
La figure 12 A montre la preparation de la charge 5, la 35 
figure B son conditionnement par le vide, et la figure C 
la rotation des chambres pour placer ladite charge sous 
le four. Ensuite, selon D, les demi-tiroirs sont deplaces 
pour ouvrir le four, avant que la charge est introduite 
dans ce dernier et que les demi-tiroirs sont legerement 40 
refermes, comme cela ressort de la figure E. A la figure 
F le support de charge 56 est descendu pour deposer la 
charge sur le bouchon 63, 63A. Selon G, le four est 
ferme et le cycle de traitement commence. Fendant ce 
temps, les chambres sont mises en rotation et le bac 45 
d'huile est amene sous le four et simultanement selon I 
la deuxieme charge 5A est preparee et conditionnee 
par le vide. Dans la figure K une preouverture du bou- 
chon, c'est-a-dire des demi-tiroirs est effectuee, et le 
support de charge est deplace vers le haut. Selon la so 
figure L le four est completement ouvert et a la figure M, 
la charge est immergee et refroidie immediatement 
dans la chambre a huile avec canal de flux force. 
Ensuite, selon la figure N, les chambres sont de nou- 
veau mises en rotation, et la deuxieme charge 5A se 55 
trouve sous le four. Dans la figure O, on introduit la 
charge 5A dans le four selon les figures C a G, le cycle 
de traitement dans le four commence, tandis qu'apres 



egouttage, la premiere charge 5 est evacuee. Enfin, 
selon la figure P, les chambres sont mises en rotation 
pour emmener le bac a huile sous le four tandis qu'une 
nouveile charge 5B est preparee pour subir le cycle 
seion les figures 12A et suivantes. 
[0026] Dans cette forme d'execution, on observe 
que le bouchon qui presente la forme de deux demi- 
tiroirs 63 et 63A n'est pas deplace verticalement, 
comme dans les premieres executions, mais est tire ou 
pousse horizontalement. 

[0027] Les figures 13 et 14 montrent schematique- 
ment une variante d'execution avec, par exemple un 
four et quatre bacs suspend us a la table rotative. Le four 
peut etre du genre de I'un des fours decrits auparavant, 
tandis que deux bacs sont prevus pour le charge- 
ment/dechargement et deux bacs pour le refroidisse- 
ment, soit par gaz, soit par liquide, par exemple I'huile. 
Toutes combinaisons sont possibles, c'est-a-dire que le 
nombre et le genre de fours, ni le nombre et le genre de 
bacs est en principe limite dans une installation selon 
I'invention. 

[0028] Les executions divulguees dans les figures 1 
a 14 sont des installations avec une table fixe et une 
table rotative comprenant des joints. Preferentiellement, 
le ou les fours sont solidaires de la table fixe et les bacs 
suspendus relies a la table rotative. Mais un montage 
inverse, c'est-a-dire selon lequel le ou les fours sont 
solidaires de la table rotative et ou les bacs sont sus- 
pendus a une table fixe, est egalement envisageable. 
Dans toutes ces solutions ou arrangements, I'etan- 
cheite entre ia table fixe et la table rotative est assuree 
par un joint exterieur gonflable et des joints, selon le 
nombre de bacs, interieurs gonflables, le tout assurant 
une etancheite parfaite de sorte a permettre un traite- 
ment de pieces, d'une part, sans oxydation de surface 
et sans pollution des gaz de traitement du four ou sans 
pollution du vide du four et, d'autre part, sans refroidis- 
sement du four pendant les operations. 
[0029] Cette conception de deplacement relatif 
entre four(s) et bac(s), le tout sous une etancheite par- 
faite. n'est pas necessairement giratoire et limitee a une 
table rotative, mais peut etre appliquee a un systeme de 
deplacement lineaire. Les figures 15 a 21 montrent 
deux exemples d'execution de fours et bacs a deplace- 
ment relatif lineaire. 

[0030] Les figures 15 a 17 montrent une premiere 
forme d'execution d'une telle installation a deplacement 
lineaire avec un four et deux bacs. Le four correspond 
au four 1 de I'execution selon ia figure 1, avec les 
memes elements, tels que chambre de chauffe, turbine 
et bouchon, ce four etant fixe sur une table superieure 
65 supportee par un support 66. Analogue a I'execution 
rotative une table de translation 67 se trouve en des- 
sous de la table superieure, la table de translation por- 
tant deux bacs 68 et 69 agences en chambres de 
chargement et de refroidissement et pourvu, chacun, 
d'un piston elevateur 8 et 9 et d'amenee de gaz et relies 
a une pompe a vide pour evacuer les chambres. Pour 
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assurer Petancheite, un joint exterieur 70 et deux joints 
interieurs 71 et 72 sont prevus, ces joints etant gonfla- 
bles comme les autres joints evoques precedemment. 
[0031] Le fbnctionnement de cette installation est 
analogue au fbnctionnement des installations de type 5 
rotatif et les memes cycles de travail peuvent etre appli- 
ques pour le fonctionnement d'une installation de type 
lineaire que pour une installation de type rotatif, et il suf- 
fit de remplacer le terme "rotation" par "deplacement 
lineaire". II est aussi entendu qu'au lieu de ['installation 10 
montree aux figures 15 a 17, les installations decrites 
dans les exemples precedents sont applicables analogi- 
quement. 

[0032] La solution lineaire exige, comme montre a 
la figure 1 6, deux portes etanches de chargement 73 et is 
74. 

[0033] Les figures 1 8 a 21 montrent une installation 
a four poussant a charge longue. La charge peut etre 
par exemple une charge composee de tubes de 6 m de 
long, a recuire sous vide ou sous atmosphere, et il est 20 
evident que la reduction importante de la longueur 
totale d'une telle installation ou le four doit avoir la 
meme longueur, presente un avantage considerable. 
[0034] Le four 75 du type poussant a charge longue 
est connu en soi et comprend un canal ou une carcasse 25 
etanche 76 et une chambre chauffante 77 ainsi qu'une 
turbine de circulation des atmosphere 78 et une ame- 
nee de gaz 79, le tout etant agence dans une enceinte 
80. Chacune des deux chambres de charge- 
ment/dechargement 81 , 82 est munie d'un refroidisseur 30 
83 et d'une turbine 84 de circulation des gaz. L'installa- 
tion comprend en outre une platine fixe 85 solidaire du 
four et equipee de deux portes 86 de chargement ou 
dechargement de paniers ou autres objets, tels que 
tubes. Ces portes sont munies de joints d'etancheite. 35 
Les chambres de chargement ou dechargement sont 
solidaires d'une platine mobile 87 montee sur glissiere. 
L'etancheite est assuree par un joint 88 autour de cha- 
que chambre de chargement, ces joints etant gonfla- 
bles comme les joints precedents. Chaque chambre de 40 
chargement ou dechargement comprend un systeme 
d'entrainement 89 permettant Pintroduction et I'extrac- 
tion de la charge 90 dans le canal de refroidissement et 
dans le four. En outre, une pompe a vide permet 
d'extraire de la chambre en position de chargement ou 45 
dechargement les gaz ou Poxygene. De cette facon, 
aucune trace d'oxydation ou de pollution de Patmos- 
phere est possible. 

[0035] La disposition des elements de Installation 
permet de reduire d'une ou de deux longueurs de so 
charge I'encombrement de I'installation et surtout, de ne 
pas immobiliser la chambre de chargement durant le 
refroidissement de la charge. Ceci ressort clairement si 
Ton compare cette installation selon invention avec les 
installations connues jusqu'a present et vendues par 55 
differentes maisons. 



Revendications 

1. Installation pour le traitement thermique d'une 
charge de pieces metalliques, comprenant un pre- 
mier ensemble avec au moins un four et un 
deuxieme ensemble avec au moins un bac, carac- 
terisee en ce que Pun des deux ensembles est fixe 
a une structure stationnaire (12; 65, 85) et que 
I'autre ensemble est relie a une structure deplaca- 
ble (13, 30; 67, 87) par rapport a la structure sta- 
tionnaire et en ce que des joints (16, 17, 18; 31, 32, 
33; 70, 71, 72; 88) sont arranges entre les deux 
ensembles, pour mettre, au choix, un des bacs (6, 
7; 34, 35, 36; 47, 48; 68, 69; 81, 82) en regard de 
Pun des fours 1 7, 1 8; 31 , 32, 33; 70, 71 , 72; 88) tout 
en evitant Poxydation de la surface des pieces de la 
charge (5, 5A, 5B), la pollution et le refroidissement 
du four pendant le cycle de travail. 

2. Installation selon la revendication 1, caracterisee 
en ce que la structure comprenant au moins un bac 
(6, 7; 34, 35, 36; 47, 48; 68, 69; 81, 82) est pourvue, 
a Pendroit de chaque bac, d'un joint interieur (17, 
18; 31, 32, 33; 71, 72; 88) gonflable autour du bac. 

3. Installation selon la revendication 1 ou 2, caracteri- 
see en ce que un des joints est un joint exterieur 
(16, 70) gonflable dispose dans une zone proche 
du pourtour des structures. 

4. Installation selon I'une des revendications 1 a 3, 
caracterisee en ce que le(s) four(s) (17, 18; 31, 32, 
33; 70, 71, 72; 88) est (sont) fixe(s) a la structure 
stationnaire et que les bacs (6, 7; 34, 35, 36; 47, 48; 
68, 69; 81 , 82) sont fixes a la structure deplacable. 

5. Installation selon la revendication 4, caracterisee 
en ce que la structure stationnaire est une table 
(12) portant le(s) four(s) (1, 29, 44, 50) et fixee a un 
support (14) et que la structure deplacable est une 
table rotative (13) portant les bacs (6, 7; 34, 35, 36; 
47,48). 

6. Installation selon la revendication 4, caracterisee 
en ce que la structure stationnaire est une table fixe 
(65) portant le(s) four(s) (17, 18; 31, 32, 33; 70, 71, 
72; 88) et que la structure deplacable est une table 
de translation lineaire (67) portant les bacs (68, 69). 

7. Installation selon la revendication 5, caracterisee 
en ce que la table fixe (12) comprend une porte (27) 
avec un joint (28) permettant la charge/decharge 
de la charge (5, 5A, 5B). 

8. Installation selon la revendication 5 ou 7, caracteri- 
see en ce que les bacs (6, 7; 34, 35, 36; 47, 48) 
sont suspendus a la table rotative (13) et que cha- 
que bac comprend un piston elevateur (8, 9; 41 , 42, 
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43) pour mouvoir la charge (5, 5A, 5B), le bouchon 
(4, 4A) du four formant support de charge. 

9. Installation selon Tune des revendications 1 a 5 ou 

7, caracterisee en ce que au moins un des bacs est 5 
un bac avec un liquide refroidisseur (53) et qu'un 
autre bac est un bac a pression (54) comprenant un 
ascenseur (55) avec support de charge (56) et une 
porte inferieure (64) etanche. 

10 

10. Installation selon la revendication 9, caracterisee 
en ce que le tour (50) est pourvue d'arrets m§cani- 
ques (51 ) pour retenir la charge (5) pendant la rota- 
tion de la table rotative (13). 

75 

11. Installation selon Tune des revendications 1 a 5, 7 
ou 8, caracterisee en ce que le four (1, 29, 44) est 
pourvue d'un bouchon qui est constitu§ de deux 
demi-tiroirs (63, 63A) effectuant un mouvement 
horizontal. 20 

12. Installation selon Tune des revendications 1 a 5, 7 a 
11, caract6ris6e en ce que le deuxieme ensemble 
comprend au moins un bac de chargement/dechar- 
gement (6; 34; 47, 48), un bac a refroidissement a 25 
gaz (35, 54) et un bac a refroidissement par un 
liquide (36, 53). 

13. Installation selon la revendication 6, caracterisee 

en ce que le(s) four(s) (64) est (sont) fixe(s) sur une 30 
table superieure (65) et que les bacs (68, 69) sont 
suspendus a une table de translation (67), la table 
superieure comprenant une porte (73, 74) des deux 
cdtes du four. 

35 

14. Installation selon la revendication 6, caracterisee 
en ce que le four est un four (75) du type poussant 
a charge longue comprenant une platine (85) equi- 
pee de deux portes (86) de chargement/decharge- 
ment et en ce que deux chambres de 40 
chargement/dechargement (81, 82) sont attachees 

a une platine mobile (87) montee sur glissiere, cha- 
que chambre comprenant un joint d'etancheite 
(88). 

45 

15. Installation selon la revendication 14, caracterisee 
en ce que chaque chambre (81, 82) comprend un 
systeme d'entramement (89) de la charge (90). 
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Fig. 3 
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Fig. 9 
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Fig, 10 
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Fig. 12 
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